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聚氨醋橡胶是一类性能优异的特种合成

橡胶材料
,

在国外广泛用于各种胶辊
。

新航材料厂振频测厚生产线用的胶辊原

为普通橡胶辊
,

存在耐磨性差
、

易开裂租脱胶

的缺点
,

为此
,

拟采用新型的聚氨醋胶辊
。

设

计 指标 为
:

胶 层 厚 s m m ( 辊 芯 中50 m m 只

6 o m m 和 中1 6 o m m 又 1 2 0 0 m m )
.

邵尔 A 型硬

度 80 一 85 度
,

表面光滑无气泡和缺陷
·

使用

寿命和其它主要机械性能优于原胶辊
。

针对

上述指标
.

我们承担 了研制任务
。

现将研制工

作简介如下
。

.6 2M aP
;
拉伸强度 35

.

2M aP
;
扯断伸长率

4 4 5% ;
扯断永久变形 镇 15 %

。

1 橡胶体系的选择

选择浇注型聚氨醋弹性体作为胶层
,

采

用预聚体法制备
。

第一步
,

二异氰酸醋和端羚

基聚合物合成预聚体
;
第二步

,

预聚体和扩链

交联剂混合浇注
,

发生扩链和交联反应
,

经熟

化处理制得硬橡胶
。

端轻基聚合物有聚醋型
、

聚醚型和聚烯

烃型等不同品种
,

聚醚型弹性体耐低温性优

越
,

成型工艺性好
,

多用于硬度较高的胶辊

中
。

综合考虑材料的性能和工艺性
,

拟选用分

子量为 1 0 0。 的国产端轻基聚醚
。

扩链交联剂

选用性能优越的芳香二胺 M (X {A
。

考虑到工

艺好控制
,

异氰酸醋选用进 口 T DI
。

在大量配方和工艺试验后
,

确定配方为
:

聚醚 1 0 0 ; M 〔X二A 14 ; T D I 3 1
。

预聚体一

N C O 含量为 5%
。

最终弹性体即胶辊胶层的主要力学性能

为
:

邵尔 A 型硬度 82 度 ; 3 00 %定伸应力

2 橡胶与辊芯的界面结合

对于普通橡胶辊
,

金属芯表面处理常采

用喷砂后涂胶粘剂的方法
.

工序多
,

成本高
,

月
_

存在着表面脱开打滑现象
。

针对这种情况
,

考虑到胶层硬度高的特点
.

我们采用在金属

表面滚花
,

并加工轴向槽或螺纹槽的工艺
,

大

大提高
一

了胶层对 与金属芯界面间的剪切力的

承受能力
。

使用情况表明
.

采用此工艺制得的

胶辊无表面脱开打滑现象
,

并且减少 了工序
,

降低了成本
。

3 成型工艺及控制

3
.

1 模具设计

浇注工艺的控制和模具的结构对制品的

性能和质量很重要
。

对于小制品
,

采用抽真空

浇注
,

模具为阴阳模配合敞开式结构
,

一次可

浇注数模
,

浇注完后
,

模具放进真空箱里抽真

空
,

制品无须后续精加工
。

对于大制品
,

抽真

空不方便
,

因而采用浇注后施加压力排除气

泡的办法
。

模具的阴模为开缝式圆套结构
,

浇

注前施 力顶 开缝隙
,

浇毕卸力
,

逐渐闭合缝

隙
.

靠阴模闭合产生的恢复力对胶料加压
,

此

过程 中适当振动模具
,

从而达到胶料分布均

匀并排除气泡的目的
。

大制品尚须进行后续

车削精加工
·

表面质量方可满足设计要求
。

上

述两种模具的结构特点是承力小
,

结构简单

而精巧
,

成本低
。
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.

2制造工艺
. 3. 21 预聚体合成

按选 定配 方
,

聚醚 与 T D I 发生加 聚反

应
,

制得端基为异氰酸醋的预聚体
。

合成时间

Z h
,

温度 S O C
,

常压
。

反应完毕抽真空 20 m i n
,

取样测异氰酸醋一 N C O 含量
,

密封备用
。

.3 2
.

2 浇注工艺

预聚体加热至 75 一 85 C
,

与熔融 M (〕C A

混合
,

快速搅均 匀
,

缓 慢 倒 人 预热 至 80 一

g O C 的模具中
。

对小 制品
,

迅速把模具放入

90 C 的真空 箱 中抽真空 I Om in
,

真 空 度 >

7 0 0m m H g ( 9 3
.

3 k P a )
,

然 后在 1 2 0 C烘箱中

固化 ZOm in 左右
,

待胶料变硬
,

取出脱模
,

在

1 20 C 下熟化 h3
,

这样可提高模具利用率
。

对

大制 品
,

浇注完毕后直接升温至 1 2。 ( 熟化

h3
,

待冷却后脱模
·

放置 1一 2 天后
·

车削加工

至设计尺 寸
:

聚氨醋胶辊成型工 艺过程概括如 下
:

预聚休加热抽真空
- -

一混合搅 匀一
M ` )(’ A 熔融

装模一
预加一浇注卫鱼鱼

, 大制品

合模振动

幸

熟化处理

申

冷却脱模

` 抽真空

,

石更化

甲

刮平脱模

幸

熟化处理

一般来说
,

预聚体一 N C O 含量增加
,

制

品的硬度
、

强度和模量等力学性能提高
,

但弹

性降低
,

同时预聚体粘度减小
,

有利于流动
,

但基团运动和反应速率加快
,

不利于反 应控

制
,

也不利于抽真空时气泡的排除
。

根据性能

指标和工艺要求
,

选择一 N C O 含量为 5%较

合适
,

制品的力学性能能满足设计要求
,

预聚

体粘度和固化反应速率也适合真空排气泡
。

预聚工艺也是影响制品质量的主要 因素

之一
。

预聚温度高
,

时间长
,

则一 N C O 含量降

低
,

粘度增 大
,

这 是 由于 交联反 应 消 耗

一 N C O 之故
。

粘度太小和太大都不利于浇

注
。

预聚温度低
,

有利于阻止支化和交联结构

的产生
,

但反应时间相应地延长
。

反应时间以

实测一 N C O 含量与理论值相 当来确定
。

另

外
.

预聚体一定要密封保存
,

防止与水反应而

结块
。

根据经验
,

模温和辊芯温度也很重要
。

温

度高
,

反应速度快
,

表面易起皱皮
; 温度低

,

气

泡不易排除
,

表面质量也不好
。

抽真空时间

1 0一 1 5m i n 即可
,

太短气泡排不完
,

太长影响

生产效率
。

在浇注大制品时
,

振动模具是有必

要的
,

这样有利于胶料充满模腔和气泡 的排

出
。

车削加工

.3 3 影响胶辊性能的因素

材料
、

配比和成型工艺影 响着胶辊 的机

械性能和使用性能
,

关于它们之 间关系的研

究多而深人
。

我们的 目的是根据制品的性能

指标
、

结构特点来选择合适的配方和工艺
,

确

定工艺因素
,

加以严格的控制
,

以得到高质量

和高合格率的产品
。

4 结语

根据具体情况
,

选择适当的橡胶体系
、

成

型工艺和工艺装备
,

制造浇注型聚氨醋橡胶

辊
,

已在西安新航材料公司小批量生产
。

两年

多的实际应用表明
,

聚氨醋胶辊耐磨性和耐

环境性好
,

使用寿命长
,

工作状态平稳
,

无噪

声
,

优于普通橡胶辊
。

收稿日期 1 9 9 4
一
2 2

一 0 3

《英汉橡胶词汇大全 》一书现价应为 25
.

00 元
,

特此更正
。


